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n„„,,e,_„,,„ ^^^^^^^^^^^ 
Ver«H.„, „n .,„^ ^^^^^^^^^^^ 
u„st.t„...e.cMc.t„„, .....en.e,se a„n.et.„.e„ Ve.te,..„e ^ 
.sta,l,sc.M-za.„„„gsb..a,ch d,s eventuen a„ft™te„de„ Cash^r^e au,„.tae„. 

von Nachten .st JedoC. <UB e.ne . so,e„a„„t. aeradver.a^„„„,, ^ie 

Uc e„p«.su„, .«HH. A„ diesen stolen „,>d d,e var„a,chs.,3. da„„e 
Ku.stst„„.McHt sc.„a„ a.,et.a,a„. .o daS .a,d e,„ «tan.c.e. Ko L 

. do. .„tHe.3sc.oc. .d d. ve.a.„„„, d. Sc.e„e entste.. 
auch d„.c. do„t„c. verst^Hcte Ve.ste„^..„sc^ .o^eHCa. .cH. a,o<c.zen 
vergrSBert s,ch da. Sp,., zwischen dan G,trieb«,e^„ts„. 

Erf,„d„„, .os.a,5 d,e A„f.a.e .u,.„do, e1„a Sch.e„a„faH™„, 

w,c.e„, d,e o.e. d.„.. Ve.ta„a W.a«o„ JaJ 

insbosonde. so„o„ o,„ Hoher W,.k„„,.^ad. e,„ d.„erha« ^Hn,es Sp a 

.w,scbe„ de„ ve..a.„„„,se,s^„te„ a,„ . „,adH,es .ara„sch„,.eau eU 

warden, «rzieit 



Erf indungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die auBere Kontur der 
Kunststoffschicht, die von der sich entlang des Verstellweges erstreckenden 
Verzahnung getragen wird, weitestgehend an die Kontur des Eingriff sbereichs der 
Schneckenverzahnung angepaBt ist. D. h., daB selbst bei Verwendung 
ausschlieBlich ebener, nichtgewolbter Flachen, die die auBere erf indungsgemaBe 
Verzahnungskontur bllden, zur Schneckenverzahnung wenigstens eine 
Linienberuhrung erzielt wird. Aufgrund des vergleichsweise groBen Radiuses der 
aniiegenden gewolbten Schneckenverzahnung, werden schon bei geringfugigen 
elastischen Defofmationen mit der Kunststoffschicht tragfahige 
Kraftangriffsflachen gebildet, wobei die Flachenpressung nun mehr als eine 
GroBenordnung unter der von bekannten geradeverzahnten Verstellungen liegt, 
bevor Einlaufeffekte zur Ausbildung von Kontaktf lachen gefiihrt haben. 
Idealerweise wird aber die Formgebung der besagten auBeren Verzahnungskontur 
derart erfolgen» daB von Anfang an in den kraftubertragenden Bereichen mit der 
Schnecke FlachenberQhrung herrscht. 

Durch die Erfindung wird es moglich, einer einfach herzustellenden, z. B. 
gestanzten Geradverzahnung die anispruchsvollen Eigenschaften zu verleihen, die 
iibl icherweise nur durch teure Herstellungsverfahren, wie z* B. Frasen, erzeugt 
werden konnen. Zudem bietet die kostengunstige Kunststoffumspritzung der 
Geradverzahnung gerauschdSmpfende Eigenschaften, geringe Reibungsverluste und 
durch VerschleiBfestigkeit eine dauerhafte Spielreduziedung. 

GemaB einer Vorzugsvariante der Erfindung sind im Umspritzungsbereich im 
metal! ischen Schienenmaterial Hinterschnitte vorgesehen, die fur eine sichere 
formschlussige Verbindung zwischen Schiene und Kunststoff sorgen. Dabei konnen 
die Hinterschnitte quer zur Verschieberichtung verlaufen und werden 
vorteilhafterweise gleich beim Stanzen erzeugt. Sie konnen aber auch durch 



Profnisren oCer Str,„gp.esse„ .ergestein „erd,„ „«, verlaufen da„„ parallel 
zur VerschfGberichtung. 

Bei Bedarf .a„„e„ ,„ den K„„ststof, .„.„.„ch fettaschen e,„gefo™t sein. „„ 
™it d™ dep„„,erte„ Fett e,„e weitere Verbesse™„, de. Glene.,e„.c.afte„ 

2u bewirken. 

Nur 9sM„gfag„e He«oste„ werden ven..sacht, „e„„ die fOr d,e Erze„,„„, dsr 
arflndungsge^Ben Ver«h„u„, vergesehene K„„nstoff.pHt^sch,„e zusStzllch 
Erzeug„„g „„terer F„„H,„,sele«„te benutn Dies .a„„e„ be,.p,els„e,se 

nscM„e Be„ des Ve.stellweges ode. el„a Fa.ru„gs5a.„ 

Vert,esseru„g der Glettelgenschaften zwi.chan dan Schlane sain. 

Nachfolgend „l.d die E.,l„d„„g anhand Von A„sfQK™„gsbelsplela„ „„d den 
dargestellten Flguren nihar erUutert. Es zelgen: 

- pespektlvlsche Darstell„ng elner Schlenenfahrung * 

Kraftfahrzeugsnze .,t ,„ der UnterscMane Intagrlarten 

Zahnstangen; 



Figur 2 



Figur 3a 



Querschnltt durch sine Unterschlene .it angefornrten Zahnstangen 
deren Verzahnungselemente eine Kunststoff krone tragen und mit 
einer Antriebsschnecke karamen; 



Draufsicht auf einen Ausschnitt der Verzahnungselemente einer 
Zahnstange ohne eine angesprltzte Kunststoffverzahnung 
(Kunststoffkrone); 



Figur 3b 



Draufsicht auf einen Ausschnitt der Xunststoffverzahnung 
(Kunststoff krone) ; 



Figur 3c - Draufsicht auf einen Ausschnitt der Verzahnungselemente der 
Zahnstange mit Kunststoffverzahnung (Kunststoffkrone); 

Figur 3d - Querschnitt durch die Verzahnung gemaB Figur 3c; 

Figur 4 - Querschnitt durch eine Unterschiene mit angeformten Zahnstangen 
und einem Kunststoff element, das einen Verzahnungsr und einen 
Fuhrungsbereich aufweist. 

Figur 1 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer Schienenf uhrung fiir 
Kraftfahrzeusitze, bei der (schematisch dargestellte) Zahnstangen 10 
einstQckiger Bestandteil der Unterschiene la sind, die ihrerseits fest mit der 
Fahrzeugbodengruppe in Verbindung steht. Ober die FQhrungsbereiche 12,13, die 
als Gleit- bzw, Rollkoperfuhrungen ausgebildet sind, steht die Oberschiene lb 
mit der Unterschiene la in verschiebbarem Kontakt, wodurch die Sitzposition 
variierbar wird. Die Verstellkraft erzeugt eine nicht dargestellte Motor- 
Getriebeeinheit mit einer Antriebsschnecke. 

Dabei kammt die Schneckenverzahnung 20 zwischen den Verzahnungselementen der 
Zahnstange 10, Der in Figur 2 dargestellte Querschnittdurch die Unterschiene la 
zeigt eine Kunststoffkrone bzw, Kunststoffzahnstange 10', die durch 
Kunststoff umspritzung auf die Zahnstange 10 aufgeformt wurde. Erf indungsgemaB 
entspricht ihre auBere Kontur weitestgehend der Kontur des eingreifenden 
Bereichs der Schneckenverzahnung 20, wodurch die an der Kraftubertragung 
beteiligten Flachen vergroBert sind. 



Aus den Figuren 3a bis 3d kann die konstruktive Gestaltung einer lediglich auf 
ebenen Konturen basierenden AusfUhrungsvariante entnommen werden. wahrend in 
Figur 3a die Draufsicht auf die metal! ischen Verzahnungselemente 11 der an der 
Unt.rschiene la angefomten Zahnstange 10 dargestellt ist, zeigt Figur 3b die 
Kunststoffzahnstange 10', die die Verzahnungselemente 11 der metallischen 
^ Zahnstange 10 uraschlieBt (siehe auch Figur 3d). 

I. Vergleich der Zahnstangen 10 und 10' (siehe Figuren 3a und 3b) ist leicht zu 
erkannen, daB die Kunststoffzahnstange 10' nicht nur ein Oberzug auf der 
metallischen Zahnstange 10 im Sinne eines gleichnSBigen Oberzugs ist Sie 
besitzt viel^ehr erne eigenstandige von der anderen Zahnstange 10 abweichende 
raumliche Struktur und ist gekennzeichnet durch schrag verlaufende Zahnflanken 
112', deren Schragungswinkel an die Steigung der Schneckenverzahnung 20 angepaBt 
wurde. I. Vergleich dazu besitzt die geradeverzahnte Zahnstange 10 zwischen den 
Zahnkopfen 111 und dem Zahngrund 113 nur senkrecht verlaufende Zahnflanken 112. 

Figur 3c zeigt die. Draufsicht auf einen Ausschnitt, der erf indungsgemaBen 
Schienenfuhrung, wobei der unterbrochene Linienzug die Konturen der metallischen 
zahnstange 10 und der geschlossene Linienzug die Konturen der 
Kunststoffzahnstange 10' widergibt. Deutlich . erkennbar sind hier die 
unterschiedlichen GrSBenverhaltnisse zwischen den Zahnkopfen lll.iir und dem 
Zahngrund 113,113'. 

Selbstvernandltch m 6e1 der Herstsllung der met.lHsch™ Zahnstange 10 das 
noch aufzubrlngende Kunststoffvol.^en berOckstchtigt werden. m nicht nur eine 
opttala Anpassung der Verzahnung 10' zur Schneckenverzahnung 20 z„ errelchen 
sondern auch eine ausrelchende TragHhigkeit der VerzahnungseleBente U zur 
Ubertragung eventual] auftretender Crashkrafte zu gewShrletsten. Dies gin 
insbesondere, wenn Hinterschnitte 100 unmittalbar Verzahnungsbereich zun, 



Zwecke der formschlussigen Verbindung der metallischen Zahnstange 10 mit der 
Kunststoffzahnstange 10' vorgesehen sind (siehe Figur 3d). 

Diese Hinterschnitte 100 konnen gleichzeitig beim Stanzen der Verzahnung in die 
Zahnstange 10 erzeugt werden. 1st eine Schwachung des Materials im Bereich des 
Zahngrundes 113 nicht moglich, so empfiehlt sich die Anordnung von 
Hinterschnitten entlang der Verschieberichtung verlaufend, und zwar oberhalb 
und/oder unterhalb der Verzahnung der Zahnstange 10. Sie werden sinnvollerweise 
gleichzeitig rait der Erzeugung des Schienenprof ils geschaffen- 

Bei entsprechend gunstiger Gestalturig des Schienenprof lis lassen sich durchaus 
noch weitere Funktionselemente gleichzeitig rait der Anspritzung der 
Kunststoffschiene 10' herstellen. Dies konnte beispielsweise ein (nicht 
dargestellter) Anschlag zur Begrenzung des Verstellweges sein, wobei der 
Kunststoffanschlag vornehmlich als Dampfungselement fungiert, der sich an einem 
metallischen Widerlager abstutzt. 

Figur 4 zeigt ein Schienenprof il, dessen Fuhrungsbereich 13 unmittelbar an den 
Verzahnungsbereich (Zahnstange 10) angrenzt. Deshalb kann das eistilckige 
Kunststoffteil sowohl die Kunststoffzahnstange 10' als auch eine 
Kunststoffiihrungsbahn 3' umfassen. Die Kunststoffuhrungsbahn 3' ist Bestandteil 
einer Gleitfuhrung und verringert den Reibwiderstand der Schienenfuhrung. 



Bezugszeichenliste 



la - Unterschiene 

lb - Oberschiene 

10 - Zahnstange (Metal!) 
10/ - Kunststoffzahnstange 

11 - Verzahnungselemerit (Metal!) 
11' - Verzahnungselement (Kunststoff) 

100 - Hinterschnitt 

111. - Zahnkopf (Metal!) 

Ill' - Zahnkopf (Kunststoff) 

112 - Zahnflanke (Metal!) 
112' - Zahnflanke (Kunststoff) 

113 - Zahngrund (Metal!) 
113' - Zahngrund (Kunststoff) 

12 - Fuhrungsbereich 

13 - Fuhrungsbereich 

2 - Antriebsschnecke 

20 - Schneckenverzahnung 

3' - Kunststoffuhrungselement/Kunststoffuhrungsbahn 



Anspruche 



1- Schienenfuhrung, insbesondere fiir Kraftfahrzeugsitze, mit zwei 
zueinander verschiebbaren Schiene, von denen eine Schiene eine sich entlang des 
Verschiebeweges erstreckende, kunststoffbeschichtete Verzahnung tragt, in die 
die von der anderen Schiene getragene Verzahnung einer Antriebsschnecke kammend 
eingreift, wobei die Antriebsschnecke uber weitere Getriebeelemente mit einem 
Antrieb in Verbindung steht, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die auBere Kontur der von den Verzahnungselementen (11) bzw. der Zahnstange 
(10) getragenen Kunststoffschicht (10') der Kontur des Eingriffsbereichs der 
Schneckenverzahnung (20) weitestgehend entspricht. 

2- Schienenfuhrung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB die 
sich entlang der Schiene (la) erstreckende Zahnstange (10) und/oder ein daran 
angrenzender, ebenfalls beschichteter Bereich der Schiene (la) Hinterschnitte 
(100) aufweist, die vom Kunststoff (10') ausgefullt sind, 

3. Schienenfuhrung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich 

die Hinterschnitte (100) orthogonal zur Verschieberichtung erstrecken und 
gleichzeitig mit dem Stanzen der Verzahnungselemente (11) erzeugt wurden. 



4. Schienenfuhrung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich 

die Hinterschnltte in Verschieberichtung erstrecken und gleichzeitig rait der 
Formgebungder Schiene, insbesondere wShrend des Strangpressens einer Schiene 
aus einer Al-Mg-Legierung erzeugt wurden. 



5. Schienenfuhrung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in die 
Kunststoffschicht Fettaschen integriert sind. 

6. Schienenfuhrung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
an die Kunststoffschicht an wenigstens einem Ende des VersteHweges ein Anschlag 
angeforrat ist, 

7. Schienenfuhrung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet. daB 
an die Kunststoffschicht (10) eine sich uber den gesamten Verstellweg 
erstreckende Fuhrungsfaahn (3') angeforrat ist. 



